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Einleitung
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Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber AMT
Einleitung

Die Positionserfassung wird tber die Software SKYNET im Bereich Optionen aktiviert und deaktiviert.
Nach der Aktivierung startet das Programm Positionserfassung automatisch im minimierten Zustand.
Mit der Tastenkombination Alt+Tab oder UGber Aktivitdten kann es in den Vordergrund geholt
werden.

Die Positionserfassung lauft auf der SMX-PC-Komponente (nicht auf dem Regler).

2.1. Typ-und Schraubstellenanzeige

Im Hauptfenster der Positionserfassung wird links oben der angewahlte Typ angezeigt und rechts
oben die aktuelle Schraubstellen Nummer und die Position der Geber.

Sobald ein Typ angewahlt ist und die Geber sich in einer gespeicherten Position des Typs befinden,
wird die Positionsnummer links daneben angezeigt. Wird die Position verlassen, verschwindet die
Positionsnummer wieder.

Im Logbereich werden auftretende Fehler und Ereignisse angezeigt.

Positionserfassung 1.0.1.7 / 2019-12-11 - o x
Extras Hilfe
Typ Schraubstellen [ Fos -
o0l Device 1 = 367
Device 2 =10
Log

Clear
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AMT Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber
Positionserfassung

2.2. Generelle Einstellungen

Uber Extras kann das Fenster Einstellung ge6ffnet werden. Hier werden Verbindungseinstellungen
zum Schraubmodul und den Gebern vorgenommen. Uber die TCP-Verbindung zum Schraubmodul
erhélt die Software den vorgewahlten Typ und meldet im Gegenzug die Position in deren Grenzen
sich die Geber gerade befinden. Es kdnnen bis zu vier Geber aktiviert werden. Im unteren Bereich
kann dann fiir jeden Geber die COM Schnittstelle ausgewahlt und die Auflosung sowie die Toleranz
beim Lernen der Positionen eingestellt werden.

"

Positionserfassung 1.0.1.7 / 2019-12-11 - o x
Extras Hilfe
— T R T 1 e—
Einstellung
Verbindung
Adresse 192.168,100.1 Anzahl Geber 2 =
Port 2800 Tel, Wiederholungen 2 =
Quelle POS-0001 Tel. Timeout [mMs] 200 %
Ziel MIs50PT7 ACK Laufende Nr =
Geber1 Geber2
Geber
Typ WDGA RS485 =
Com 3
Aufldsung 20.4
Grenzen +/- 20

| oK Cancel

Alfing Montagetechnik GmbH SMX - Serie Seite 3von 12



Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber AMT
Positionserfassung

2.3. Typ- und Schraubstellenverwaltung

Uber Extras kann das Fenster Typverwaltung gedffnet werden. Hier kdnnen neue Werkstiicktypen
angelegt und Positionen fiir jeden Werkstlicktyp verwaltet werden.

2.3.1. Anwendung der Typverwaltung

Anlegen eines Werkstucktyps
1. Klick auf Neuer Typ
2. Name fiir neuen Typ eingeben
3. Positionsgeber auf die erste Position stellen (es muss mindestens eine Position angelegt

werden).

4. Durch Klick auf Hinzufiigen links unten eine neue Position hinzufiigen und mit Speichern beim
Typ (links oben) bestéatigen.

5. Weitere Positionen kénnen hinzugefiigt und gespeichert werden.

Hinzufligen weiterer Positionen:

1. Links in der Liste einen Typen auswahlen
(es erscheinen rechts die bereits gespeicherten Positionen)

2. Durch Hinzufiigen eine weitere Position (die aktuelle Pos.) hinzufiigen und mit Speichern
(oben beim Typ) abspeichern.

Positionserfassung 1.0.1.7 f 2019-12-11 = a] x
Extras Hilfe
 — —— y I . . e e =y e P = - —— 1 —
Ty pverwaltung
Typ Aktueller Typ: F224WD
Device 1 = 367
Device 2 =107374182,
Speichern Lischen Meuer Typ
1 ¥
Typ Schraubstelle
F232WD Mo, Posl Minl Maxl Pos2 Mn2 Max2
F234WD
Fax 1001 371 351 391 O -20 20
F224WD
2/002 1071 1051 (1091 |19 -1 39

Hinzufligen Léschen Alle l6schen Schliessen
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Positionserfassung

Andern von Schraubstellen:

1. Klick in ein Feld und andern der Position, Min- oder Max-Werte
ACHTUNG: Es gibt keine Priifung, dass die Position innerhalb der Grenzen liegt!

2. Speichern (oben beim Typ)

Andern eines Typs:

Beispiel Typ F224WD soll F22AWD heil3en!
1. Klick auf den Typ der als Vorlage dient => die gespeicherten Positionen werden geladen
2. Klick auf Neuer Typ => Name fiir neuen Typ eingeben F22AWD
3. Es erscheint eine Meldung Schraubstellen {ibernehmen? Dies mit OK bestéatigen
4. Auf Speichern klicken
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Positionserfassung

2.4. Simulation der Geber

Folgende Funktion wird nur zu Testzwecken bendtigt.

Uber Extras kann das Fenster Simulation ge6ffnet werden. Hier kénnen Positionen von Gebern
simuliert werden. Dazu muss man einen Typ Laden und anschlieRend einen oder mehrere Geber in
den Simulationsmodus schalten (Geber X Sim). Der geladene Typ wird dann im Hauptfenster
angezeigt und wenn sich die eingestellte Position innerhalb der Grenzen befindet taucht diese
ebenfalls im Hauptfenster auf.

AuBerdem kann das Erreichen und Verlassen von Schraubstellen tiber die Buttons Kommt und Geht
simuliert werden. Es wird dann jeweils ein Telegramm an das Schraub-Applikation gesendet. Hier
konnen auch Fehler simuliert werden.

r -
Positionserfassung 1.0.1.6 f 2019-12-05 = o ®
Extras Hilfe
Typ schraubstellen / Fos Client
0ol Devicel =2

N

\ Simu lation
F232WD

Lade Typ |

Typ

Fax
F234WD

Schraubstelle

Schraubstelle 1 : Fehler 0 -
Kommt Geht
v Geber I Sim Geber 2 5im
Value -
2| -

Schliessen
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AMT Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber
Werkerfiihrung

3.1. Positionserfassung

In der Konfiguration der Schraubsteuerung gibt es in der Kategorie Gerdte den MenUpunkt
Positionserfassung. Hier kann die Kommunikation zur Positionserfassung aktiviert werden und
Einstellungen zur Verbindung getroffen werden.

Info: Die Positionserfassung selbst, ist eine eigene Applikation auf dem SMX PC/Rechner.

POSITIONSERFASSUNG

Positionserfassung aktiv m

Part 8890

TELEGRAMM

Station |d POS-0001

Telegramm-Timeout ™ 300

Anzahl Wiederholungen eines 9

Telegrammes

Quittierung Keine L
Identifizieren Typ i

3.2. Baureihen — Typ Zuordnung

Die Zuordnung der Werkstlick-Typen zu den Baureihen erfolgt liber eine Zuordnungstabelle. Hierbei
muss innerhalb einer Baureihe die Programm-Nummer und die Anzahl der Verschraubungen
eindeutig einem Typ zugewiesen werden. Die Bezeichnung des Typs muss mit der Bezeichnung in der
Positionserfassung Gbereinstimmen.

ZUORDNUNGSTABELLE
Baureihe Programm Anzahl Typ

F2x 2 2 F224WD
F23 2 B F232WD
F23 4 2 F232WD
F23 5 b F234WD
F23 B 2 F234WD
Fax 3 6 F45
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Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber AMT
Werkerfiihrung

3.3. Schraubstellen Visualisierung

Die Visualisierung der Schraubstellen wird ebenfalls im Bereich Konfiguration - Gerdite —
Positionserfassung konfiguriert. Dazu wird flr jeden Typ ein Datensatz mit Schraubstellen durch den
Button Hinzufiigen angelegt.

SCHRAUBSTELLE

Standard Quittierungsanzahl 2

‘v Hinzufligen ‘

¥ F234WD | F23 | F234WD

‘ Bearbeiten ‘

Sx
553738020« - 531101018

6%
531101034

o In
$51718020 531101012
531101011

Nach der Eingabe der Baureihe und des Typs 6ffnet sich mit Bestatigen durch OK ein leerer
Datensatz.

NEUE POSITIONSERFASSUNG HINZU... X

Baureihe F23

Typ F232WD

OK CANCEL

Seite 8 von 12 SMX - Serie Alfing Montagetechnik GmbH



Positionserfassung — fiir Seilzug- und Drehgeber
Werkerfiihrung

AMT

Uber die Taste Bild dndern kann dann ein Bild im Format jpeg, png oder gif geladen werden. Dieses
Bild wird dann Uber die Taste Neue Position mit Schraubstellen bestlickt, welche dann mit der Maus
an beliebiger Stelle angeordnet werden konnen. AulRerdem muss jeder Schraubstelle noch ein

Programm zugeordnet werden.

Es besteht dartiber hinaus auch die Méglichkeit einer Schraubstelle mehrere Operationen
zuzuordnen. Dazu wahlt man bei der Abarbeitungsfolge zuerst die Schraubstelle aus und betétigt
dann den Button Operation hinzufiigen. Die Anzahl der Operationen je Schraubstelle wird im Bild
dann mit einer kleinen roten Zahl eingeblendet.

Auf die gleiche Art und Weise kann man Operationen und Positionen wieder entfernen sowie
Nummern der Positionen andern. Des Weiteren kann die GroRRe der Symbole sowie die Farbe fiir die
Umrandung gedndert werden. Es kann auch die Quittierungszahl je Schraubstelle eingestellt werden.

Am F232WD | F23

| NeuePosition [/ Position entfemen [/, Nummer &ndem |

Name

Bild andern

Baureihe

Typ

Schraubstelle
Operation
Programm

533301004 ~

Quittierungsanzahl

| AU

F232WD

F23

F232wD

1 v

6| 531101014 £

Kreis

GroB b

Thime.
$31101036 + 31101011

Thime.
$31101036 + $31101011

Thime.
$31101036 + $31101011

Thme.
$31101036 + $31101011

=3
$31101036 + 531101011

$31101036 +$31101011

=3
$31101012

=3
4 $31101012

X

SCHLIESSEN  SPEICHERN

3.4. Widget Werkerfiihrung

Durch das Identifizieren eines Werkstlicktyps, wird das zugeordnete Bild aus der Schraubstellen
Visualisierung auf dem Produktionsbild im Widget Werkerfiihrung geladen. Die Farbliche Darstellung
ist gelb, was fir identifiziert steht. Wenn die Position einer Schraubstelle mit der Positionserfassung
angefahren ist, wird der Schraubvorgang freigegeben und die Darstellung wechselt auf hellblau. Nach
dem Schraubvorgang wird der Status der Verschraubung ebenfalls farblich dargestellt, rot steht fir

NOK und griin fir OK. Wenn ein Nusskasten aktiviert ist, muss vor der Verschraubung noch die
richtige Nuss entnommen werden. Dies wird jedoch auch lber gelbe Meldungen angezeigt.
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